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Steel billet hot milling equipment - includes large and small 
calibrating roU stands alternating with vertical and horizontal! 
milling machines | 
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28.11.88 as 322264 (349RW) 

A system of horizontal and vertical milling machines is used fori 
heated steel billets in a continuous process where each billet first ^ 
passes through a vertical roll stand (1) with small diameteri 
calibrating rolls then is passed to a vertical hot milling machine (4). 
The billet then travels through a horizontal roll stand (2) for flat 
calibrating. 

It is passed to a horizontal hot milling machine (5) before passing 
through a final vertical roll stand (3) with larger diameter 
calibrating rolls. 

ADVANTAGE - High quality end product, obtained with minimum 
loss. {4pp Dwg.No.1/2) 
N90-213176 
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(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum 
kontinuierlichen Warmfrasen von Stahlknuppein im 
Bereich kontinuierlicher Knuppelstaffelrif ^eristi^s' 
WalzprozeBhavarien durch verkettet angbordnete " 
Warmfrasmaschtnen auszuschlieSen und 
Qualitatsminderungen des Walzgutes zu vermeiden. Es soli 
ein Verfahren geschaffen werden, das eine erhohte 
Geradheit der Stahlknuppel gewahrleistet und den Einsatz 
spezieller Kantenfraser ausschliefit. Dabei wird der 
Stahlknuppel zunachst in einem Vertikalwalzgerust mit 
speziellem Kastenkaliber umgeformt, dann in der 
Vertikalwarmfrasmaschine bearbeitet, anschliefiend in 
einem Horizontal-Walzgeriist in einem Flachbahnkaliber 
umgeformt und in der Horizontal-Warmfrasmaschlne 
bearbeitet und schlie&lich in einem weiteren 
Vertikalwalzgerust mit einem weiteren Kastenkaliber 
umgeformt wird, Beim Durchlauf der Walzgeruste wird 
gleichzeitig der Stahlknuppel durch Einsatz von im 
Arbeitsdurchmesser vergroSerten Walzen im 
Zusammenwirken mit Walzarmaturen gerichtet. Fig. 1 
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Patentanspruch: 

Verfahren zum kontinuierlichen Warmfrasen von Stahlknuppein im Bereich kontinuierlicher 
Knuppelstaffein mit einer hinter einem Vertikalwalzgerust angeordneten Vertikal-Warmfrasmaschine 
und einer hinter einenn Horizontalwalzgerust angeordneten Horizontal-Warmfrasmaschine, dadurch 
gekennzeichnet daS der Stahlknuppel (14) im Vertikalwalzgerust (1) in einem Kastenkaliber (8) mit 
kleinen Radien (15) im Kalibergrund,z.B. R6, umgeformtund anschlieSend in der Vertikal- 
Warmfrasmaschine (4) bearbeitet wird, da(5 der Stahlknuppel (14) im nachfolgenden 
Horizontalwalzgerust (2) in einem Flachbahnkaliber (9) umgeformt und danach in der Horizontal- 
Warmfrasmaschine (5) bearbeitet wird, daB im anschlielSenden Vertikalwalzgerust (3) der 
Stahlknuppel (14) in einem ubiichen Kastenkaliber (10) mitgroReren Radien (16) im Kalibergrund,z.B. 
R 1 5, umgeformt wird, wobei der Stahlknuppel (14) beim Durchlauf des Vertikal- bzw. 
Horizontalwalzgerustes (1 ; 2) durch Einsatz jeweils einer im Arbeitsdurchmesser (Da) um etwa 3 bis 
4mm vergroSerten Waize (17; 18) im Zusammenwirken mit nachgeordneten verstellbaren 
Walzarmaturen bzw. Walzgutfuhrungen (6; 7) gleichzeitig gerichtet wird. 

Hierzu 1 Seite Zeichnungen 



Anwendungsgebiet der Erftndung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum kontinuierlichen Warmfrasen von Stahlknuppein im Bereich kontinuierlicher 
Knuppelstaffein mit einer hinter einem Vertikalwalzgerust angeordneten Vertikal-Warmfrasmaschine und einer hinter einem 
Horizontalwalzgerust angeordneten Horizontal-Warmfrasmaschine. 

Charakteristik der bekannten technischen Losungen 

Es sind Edelstahlwalzwerke bekannt, die in einer kontinuierlichen Kniippelwalzstaffel mit Horizontal- und Vertikalwalzgerusten 
durch Anordnung von zwei Warmfrasmaschinen (DD-PS 1 21485) ein allseltiges Abfrasen der gesamten Knuppeloberflache in 
der GroSenordnung von 2... 3 mm zwecks Qualitatsabsicherung des Walzstahles ermoglichen. Entsprechend den drallfreien 
Walzvorgangen und dem Frasen von je zwei parallelen Knuppellangsflachen in einem Vertikalwalzgerust eine 
Warmfrasmaschine in vertikaler Bauart und einem Horizontalwalzgerust eine solche Frasmaschine in horizontaler Bauart 
zugeordnet. 

Die Umformung der Stahlknuppel erfolgt fur alle Stahlqualitaten unabhangig von der Betriebsart mit oder ohne Frasen in 
ubiichen Kastenkalibern. Das Frasen der runden Knuppelkanten wird in jeder Warmfrasmaschinen durch zwei jeweils diagonal 
gegenuberliegende gesonderte 45°-Frasmessersatze vorgenommen. Die beiden Fraserwellen einer Frasmaschine sind radial 
und, bedingt durch das Kantenf rasen, auch axial verstellbar. Nicht abzustellende erhebliche Krummungen des Knuppelanfanges 
infolge des vorangegangenen Walzprozesses wirken sich auSerst problematisch beim Anf rasen des Knuppels aus. Der gesamte 
Fraserhauptantrieb ist starken StoRbelastungen ausgesetzt, Frasmesserausbruche sind nicht vermeidbar, sogenannte Stecker 
des Knuppelanfanges an der Frasmaschine fuhren zur Unterbrechung des Walzprozesses sowie zu einem erheblichen Aufwand 
bei der Schrottbeseitigung. 

Um diese Nachteile auszuschlieRen, konnen die Fraser mittels einer Feineinstellung nach Beendigung eines Frasvorganges 
aufgefahren und nach Durchlauf des Knuppelanfanges auf die gewunschte Frastiefe erneut angestellt werden. Ein 
nennenswerter Knuppelanteil in der GroBenordnung 10... 20% wird mit dieser Betriebsart nicht gefrast und ist 
qualttatsgemindert. Erfolgt das Anstellen der Fraserwellen manuell, sind Walzgutstecker an den Frasmaschinen durch 
fehlerhaftes Verhalten des Bedienpersonals nicht zu vermeiden. 



Ziel der Erfindung 

Ziei der Erfindung ist es, WalzprozefShavarien durch verkettet angeordnete Warmfrasmaschinen im wesentlichen 
auszuschlieBen, erhohte Fras- und Havarieknuppelverluste sowie Qualitatsminderungen des Walzgutes durch ungefraste 
Knuppeloberf lachen zu vermeiden, die Konstruktion der Warmfrasmaschinen zu vereinfachen sowie erhohte Beanspruchungen 
der Frasmaschinenhauptantriebe und der Fraser durch das Anfrasen des Knuppelanfanges zu verhindern. 



Darlegung des Wesens der Erfindung 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum kontinuierlichen Warmfrasen von Stahlknuppein im Bereich 
kontinuierlicher Knuppelstaffein zu schaffen, das eine erhohte Geradheit der Stahlknuppel gewahrleistet und den Einsatz 
spezieiier Kantenfraser ausschlieGt. 

ErfindungsgemaB wird die Aufgabe dadurch gelost, dafi der Stahlknuppel in einem Vertikalwalzgerust durch ein Kastenkaliber 
mit kleinen Radien im Kaiibergrund, z. B. R 6, umgeformt und anschlieGend in einer Vertikal-Warmfrasmaschine bearbeitet wird, 
dafS der Stahlknuppel in einem nachfolgenden Horizontalwalzgerust mit einem Flachbahnkaliber umgeformt und danach in 
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einer Horizontal-Warmfrasmaschine bearbeitet wird, daG im anschlielSenden Vertikalwalzgerust der Stahlknuppel in einem 
ubiichen Kastenkaliber mit groSeren Radien im Kalibergrund, z. B. R 1 5, umgeformt wird, wobei der Stahlknuppel beim Ourchlauf 
des Vertikal- bzw. Horizontalwalzgerustes durch Einsaiz jeweils einer im Arbeitsdurchmesser urn etwa 3 bis 4mm vergroJSerten 
Waize im Zusammenwirken mit nachgeordneten verstellbaren Walzarmaturen bzw, WalzgutfOhrungen gleichzeitig gerichtet 
wird. Der durch spezielle Walzkaliber erreicht Wegfall von gesonderten Kantenfrasen schrankt die zum Anfrasen notwendige 
erhohte Geradheit des Knuppelanfanges auf die jeweils entsprechenden parallelen Frasebenen vorteilhaft ein, wobei die 
Geradheit zielgerichtet durch eine bestimmte VergroGerung des Arbeitsdurchmessers einer WaIze eines Walzenpaares mit 
Aniauf an genau einstellbare Richtflachen der Walzarmaturen und WalzgutfOhrungen erreicht wird. 



Ausfuhrungsbeispiel 

Die Erfindung soil nachstehend an einem Ausfuhrungsbeispiel naher erlautert werden. In der zugehorigen Zeichnung zeigen: 

Fig. 1 : Eine kontinuierliche Knuppelstaffel mit verkenet angeordneten Warmfrasmaschinen in der Draufsicht, 
Fig. 2: Einzelheiten der Walzenkaliber mit einstellbarer Richtflache und Frasquerschnitte. 

In einer kontinuierlichen Knuppelstaffel mit Vertikalwalzgerusten 1 ; 3 und Horizontalwalzgerusten 2 sind eine Vertikal- 
Warmfrasmaschine 4 und eine Horizontal-Warmfrasmaschine 5 verkettet angeordnet. 

Um den Einsatz von sonst ubiichen separaten Kantenfrasern auszuschlieGen, sind die Walzenkaliber 8; 9 in den Walzgerusten 1 ; 2 
vor den Warmfrasmaschinen 4; 5 zur Gewahrleistung des vollstandigen Frasens der gesamten Oberflache eines 
Stahlknuppels 14, einschlieGlich der Knuppeikanten, und zur Fuhrung der Stahlknuppel 14 im Bereich der 
Warmfrasmaschinen 4; 5spezie!l ausgefuhrt. 

Im Vertikalwalzgerust 1 vor der Vertikal-Warmfrasmaschine 4 ist ein Kastenkaliber 8 mit kleinen Radien 1 5 im Kalibergrund, z. B. 
R 6, vorgesehen. Im Horizontalwalzgeriist 2 vor der Horizontal-Warmfrasmaschine 5 ist ein Flachbahnkaliber 9 und im 
nachfolgenden Vertikalwalzgerust 3 ein ubiiches Kastenkaliber 10 mit groGeren Radien 16 im Kalibergrund, z. B. R 15, wirksam. 
Wie der Fig.2 zu entnehmen ist, wird zur unbedingt notwendlgen Geradheit des Knuppelanfanges in der jeweiligen Frasebene 
derArbeitsdurchmesserDAderWaizen 17; 18 der Vertikal- und Horizontalwalzgeruste 1; 2umeinen bestimmten Betrag a, z. B. 3 
bis 4mm, zwecks Ober- bzw. Seitendruckwirkung erhoht. In Verbindung mit nachfolgend angeordneten Walzarmaturen bzw, 
WalzgutfOhrungen 6; 7, die mit vertikal bzw. horizontal verstellbaren Richtflachen 13 versehen sind, wird eine Richtwirkung des 
Stahlknuppels 14 vor dem Anfrasen erreicht. Der anlageabhangige Wert a ist unter dem Gesichtspunkt eines abgesicherten 
Auflaufs des Stahlknuppels 14 an die etwa 2 mm versetzt eingestellten Richtflachen 13auf einen Minimatwert zu optimieren. tn 
Fig.2 sind die bearbeiteten vertikalen und horizontalen Frasquerschnitte mit 1 1 und 12 bezeichnet. 
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